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@) Procede et dispositif de production en continu d'une bande metaliique gaivanisee et profilee. 



@ Selon I'invention. on place sur une m§me ligne de defile- 
ment d'un produit metaliique en bande 2 une installation de 
galvanisation 3. 4, 5 et une installation de dicoupage-formage 
6, 7. 8 pour supprimer de nombreuses operations interm6- 
diaires. 

Application au travail des metaux en feuille. 
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Proc6d€ et dlsposltlf de production en continu d'une bande fcgtalltque 
galvanlsge et profll^e 

La fabrication de tales galvanises profilees (ondul^es 
ou nervurees) con5)orte traditlonnellement deux installations ditcs 
5 lignes dc production, I'une pour la galvanisation proprem&nt dlte 
sur laquelle on trouve, outre une cuve de trempage pour le depOt de 
I'alliage de zinc, divers apparelllages disposes en amont et en aval 
de cette cuve pour la preparation et le traitement de la bande entre 
un poste de d^roulement et un poste d'enroulement, 1 'autre pour le 
10 foro^ge comportant un poste de deroulement , des moyens de planage 

de la bande, des moyens de forn^ge pr€c€des ou suivis d'une cisallle 
pour la coupe transversa le du produit. Entre les deux lignes, il est 
n€cessaire de pr^voir des appareils de manutention et des aires de 
stockage. 

15 L' invention entend proposer une solution pour 

fabriquer ce type de produit de usaniere plus Sconomique par le fait 
notamment qu'elle permet de supprimer un certain nombre d°op€rations 
du processus succinctement rappelfi ci-dessus, en particulier la 
manutention et le stockage Intermedia ires a ins i que 1' enroulement 

20 et le deroulement respectivement en fin de ligne de galvanisation 
et en debiit de ligne de forroage. 

A cet effet, 1' invention a done pour objet un proc^dS 
de production en continu d'une bande mStallique ou analogue revStue 
d'un alliage de zinc et profile, selon lequel , La galvanisation 

25 &tznt r^lisde par trempage dans un bain d 'alliage susdit, on proc&de 
sur la ligne de defilement du produit au-deld de la phase de galva- 
nisation a un fora^ge longitudinal de ce dernier. 

En outre, selon 1' invention, on realise une coupe 
transversale du produit sur la ligne de defilement avant cu apres 

30 formage. 

L' invention conceme egalement une installation pour" 
mettre en oeuvre le precede ci-dessus qui comporte sur une meme ligne 
de defilement du produit un poste. de galvanisation par trempage et 
un poste de formage longitudinal de la feuille mitalUque galvanis^e, 
35 se plus, soit entre le poste de galvanisation et le poste de formage, 
solt apr&s le poste de formaga, 1' installation comporte un poste de 
coupe transversale de la bande prScedee d'un puits d 'accumulation. 
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L' Invention sera mleux comprise au cours de la 
description donn€e cl-aprfes a titre d'exemple purement Indlcatlf 
et non limltatif qui permettra d'en dfigager lets avantages et les 
caract^rlstiques secondalres , 
5 II sera fait reference aux dessins annexes qui repr6- 

sentent schSniatlquement par une figure 1 et une figure 2 deux modes 
de rSalisatioa d'une installation permettant la mise en oeuvre du 
■ procSde selon 1' invention. 

En se reportant a ces figures , on voit une bobine 1 
lO de deroulement du produit en bande 2 symbolisant le poste de derou- 
lement de 1' installation. En 3, on a schematise les postes de prepa- 
ration thermiques et de surface du produit qui plonge ensuite dans 
une cuve 4 de galvanisation pour sublr au sortir de cette cuve apr^s 
traitement de la cristallisation du revfitement et refroidissement 
15 divers es operations de traitement de surface en 5. 

Sur la figure 1, la bande 2 ainsi galvanls€e attaint 
une cisaille 6 prdc6dee d'un puits d' accumulation 7 permettant un 
arret de la bande pour son cisaillage malgr^ le caractere continu 
de son avance en amont de la cisaille. Les tron^ons alors dSbitSs sont 
20 ensuite introduits dans une machine de forma ge 8 constitute pour 
I'essentiel par des jeux de galets inf^rieurs et supdrieurs entre 
lesquels chaque trongon est profiiS ou ondule (2£). 

Sur la figure 2^ la machine de formage est placSe en 
amont de la clsaille 6, le puits 7 6tant alors destinS a I'accumula- 
25 tion du produit profile arrivant en continu lors de la phase active 
de la cisaille. - 

On voit de ce qui prScfede que le procedS et 1' ins- 
tallation selon 1' invention perraettent de se dispenser de nombreux 
apparsillages interm^diaires tels que des postes d'enroulement, de 
30 deroulement, de plana ge et de preparation de surface ainsi que des 

moyens de stockage et de transport qui existent dans les installations 
connues entre la sortie du dispositif 5 et 1' entree de la machine 
de formage 8. 

L' invention trouve une application intfiressante dans 
35 le domaine du travail des metaux en feuille. 
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REV ENDI CATIONS 



L. Proc€d€ de production en continu d'une bande 

ingtallique ou analogue revfetue d'un alliage de zinc et profilee, 
caract£rls€ en ce que^ la galvanisation etiant rSallsee par trempage 
5 dans un bain d'alllage susdit, on proc&de sur la ligne de defilement 
du produit au-deld de la phase de galvanisation & un forniage longl- 
Cudinal de ce dernier. 

2. Procfid^ selon la revendication 1, caract^rlsS en 

ce que, pr^c^demment au forn^ge, on realise une coupe transversale 
10 du produit pour le d€biter en trongon. 

3. Proced€ selon la revendication 1, caract^rlse en 

ce que I'on-proc&de S une coupe transversale du produit apr&s forn^ge. 

4. Installation pour mettre en oeuvre le proc€dS selon 
la revendication 1, caractfiris&en ce qu'elle conporte sur une meme 

15 llgne de defilement du produit un poste de galvanisation par trempage 
et un poste de forn^ge longitudinal de la feullle m^talllque galva- 
nlsee. 

5. Installation selon la revendication 4, caractSrisSe 
en ce qu'elle comporte entre le poste de galvanisation et le poste 

20 de forma ge un poste de coupe transversale du produit pr£c€d£ d'un 
pults d'accumulaticn. 

6. Installation selon la revendication 4, caracterisee 
en ce qu'elle comporte en aval du poste de formage longitudinal un 
poste de coupe transversale du produit pr 6 c^de d'un pults d'accu- 

25 mulatlon. 
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